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(54) Opercule mum'-couche etanche non pelable muni d'un dispositif d'ouverture controlee, procede de fabrication d'un 
tel opercule et dispositif pour la mise en oeuvre de ce procede. 



(57) La presente invention concerne un opercule multi-couche 
etanche non pelable muni d'un dispositif d'ouverture controlee, 
un procede de fabrication d'un tel opercule et un dispositif 
pour ia mise en ceuvre de' ce procede. 

Opercule caracterise en ce qull est muni d'un dispositif 
d'ouverture controlee 1 tout en maintenant une etancheite 
parfaite avec le pot le dispositif 1 etant avantageusement 
sous la forme d'une fragilisation de I'une des couches formant 
I'opercule 5. 
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La presente invention concerne le domaine des oper- 
cules non pelables et a pour objet un tel opercule etanche 
multi-couches muni d'un dispositif d'ouverture controlee. 

Actuellement , tous les opercules classiques sont 
5 composes, soit de materiaux simples, soit de materiaux 
composites. Les materiaux simples sont des films type 
plastique, par exemple, polyester ou polypropylene, type 
papier ou type aluminium , . enduits sur leur face en contact 
avec le pot, d'une couche de vernis thermoscellant ou 

10 soudant ou d'une couche de polymere extrudee, co-extrudee 
ou contre-collee, 1 ' autre face pouvant etre imprimee ou 
non. Les materiaux composites, quant a eux , sont composes 
de deux couches, par exemple, un film polymere et un film 
d 1 aluminium, ou deux films polymere, ou encore un film de 

15 papier et , soit un film polymere, soit un film d' aluminium. 
Ces materiaux sont utilises dans differentes epaisseurs et 
sont assembles par contre-collage, extrusion ou co- 
extrusion. La face de la couche en contact avec le pot 
sera egalement enduite d'une couche de vernis thermoscellant 

20 ou soudant, ou d'une couche de polymere extrudee, co- 
ex trudee ou contre-collee, 1" autre face etant elle aussi 
reservee a 1 1 impression. 

L' extrusion ou la co-extrusion ou le contre- 
collage utilises permettent d'acceder a deux types d'oper- 

25 cules, a savoir les opercules dits pelables^ car une trac- 
tion sur l'opercule permet l'arrachage ou le desoperculage , 
et les opercules non pelables qui, une fois soudes , ne 
sont plus arrachables . Ces opercules sont souvent evites 
car ils demandent un outil perforant pour acceder au 

30 produit conditionne. 

La composition de l'opercule et le choix des 
materiaux sont fonction de choix economique et fonction 
de besoin barriere ou etancheite suivant les imperatifs 
du produit a conditionner et de son temps de conservation. 

35 Ces opercules peuvent en cas de besoin, etre asep-' 

tiques grace a une couche supplementaire sous forme de 
film qui se trouve sur la couche qui permet la soudure. 

L 1 elimination du film juste avant son emploi, 
permet de degager la face soudable sterile, cette sterilite 
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ayant pour origine le principe meme de la fabrication (co- 
extrusion) . 

La presente invention a pour but de permettre une 
ouverture facile d'une partie des opercules non pelables 
5 tout en les maintenant etanches . 

Elle a, en effet, pour objet un opercule multi- 
couches etanche non pelable, caracterise en ce qu'il est 
muni d'un dispositif d» ouverture controlee tout en mainte- 
nant une etancheite parfaite avec le pot. 
• 10 Ainsi, on obtiendra un opercule non pelable, qui, 

une fois soude, permettra encore une ouverture controlee. 

L» invention sera mieux comprise grace a la descrip- 
tion ci-apres, qui se rapporte a des modes de realisation 
preferes, donnes a titre d'exemples non limitatifs, et 
15 expliques avec reference aux dessins schematiques annexes, 
dans lesquels : 

la figure 1 est une vue en coupe, agrandie, d'un opercule 
a deux couches, conforme a 1' invention, 

la figure 2 est une vue en coupe, agrandie, d'un opercule 
20 a trois couches conforme a 1' invention, 

la figure 3 est une vue en perspective d'un pot muni d'un 
opercule a languette d'arrachage collee ou soudee sur une 
zone fragilisee en forme de bande, 

la figure 4 est une vue en perspective d'un pot muni d'un 
25 opercule a languette d'arrachage collee ou soudee sur une 
zone fragilisee ayant la meme forme que 1' opercule, 
la figure 5 est une vue en perspective d'un pot muni d'un 
opercule dont une partie de la zone de f ragilisation en 
forme de bande depasse exterieurement la zone de soudure, 
30 la figure 6 est une vue en perspective d'un pot muni d'un 
opercule, dont une partie de la f ragilisation ayant la 
meme forme que 1' opercule, depasse exterieurement la zone 
de soudure, 

la figure 7 est une vue en perspective des moyens mis en 
35 oeuvre pour couper les zones fragilisees en forme de bandes , 
de maniere continue, et 

la figure 8 est une vue en perspective des moyens mis en 
oeuvre pour couper les zones fragilisees en forme 

d' opercule, de maniere discontinue. 
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Conformement a 1 1 invention , un opercule 5 multi- 
couche etanche non pelable est muni d*un dispositif d'ou- 
verture controlee 1 permettant son arrachage tout en 
maintenant une etancheite parfaite avec le pot 4. 
5 Selon Un premier mode de realisation, et comme le 

montre la figure 1, le dispositif 1 est avantageusement 
sous forme d 'une f ragilisation de I'une, 2, de ses deux 
couches 2 et 3, assurant ainsi 1' arrachage ou le percement 
de 1* autre couche, 3, et done de 1 ' opercule 5 tout en 
10 ayant maintenu une etancheite parfaite avec le pot 4. 

Selon une caracteristique de 1' invention, la 

couche fraqilisee est un film a resistance physique impor- 
ou copolymer e./ „ , 
tante, poiymere'metallLse ou non, muni d'une decoupe continue 

ou discontinue* avant assemblage par contre-collage ou 
15 extrusion ou co-extrusion avec la couche 3, permettant 

la soudure sur le pot 4, sous la forme d'un film polymere, 
copolymere, extrude ou co-extrude. 

Ce mode de realisation a deux couches 2 et 3 est 
valable dans le cas de produits a. conditionner peu sensibles 
20 au gaz, a. la vapeur d'eau ou aux rayons ultraviolets. 

Dans ces conditions, le film polymere formant la couche 2 
assemble au film polymere, copolymere, extrude ou co- 
extrude formant la couche 3 et permettant la soudure, 
presente moins de proprietes barrieres que le film de 
25 soudure formant la couche 3, car le film polymere formant 
la couche 2 etant muni d'une decoupe, sa barriere est 
interrompue . 

Par contre, si le film polymere formant la couche 
2 est metallise, il permet de conserver des proprietes 
30 tres acceptables de barriere aux rayons ultraviolets. 

La composition de 1 1 opercule 5 et le choix des 
materiaux sont fonction de choix economiques et fonction 
d'un besoin barriere ou d*un besoin d' etancheite suivant 
les imperatifs du produit a * conditionner ainsi que de 
35 son temps de conservation. 

Suivant une caracteristique de 1' invention, la 
couche 2, fragilisee, est en polyester metallise ou non, 
resistant a un outil ~de scellage , resistant et imprimable, 
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la couche 3 etant en polyethylene soudable sur le pot 4* 

Conformement a une autre caracteristique de 
1' invention, l'epaisseur de la couche 2 est comprise entre 
12 et 24 microns et l'epaisseur de la couche 3 est comprise 
5 entre 20 et 70 microns. 

En general, le film utilise pour la couche 2 sera 
un polyester de 12 ou 15 microns, mais un film plus epais 
allant jusqu'a 24 microns pourra etre utilise. Le polyester 
sera le plus souvent utilise, car c'est un film imprimable, 

10 mais surtout resistant a un outil de scellage tout a fait 
classique. De plus, c'est un mater iau resistant, ce qui 
aura pour effet de faciliter 1 ' arrachage de l'opercule 5. 
Mais tous les films presentant des caracteristiques de 
solidite, de thermoresistance et d 1 impression identiques 

15 pourront etre utilises. 

L 1 impression peut egalement etre effectuee, le 
cas echeant, sur la couche 3, si le polyester n f est pas 
metallise, ladite impression apparaissant par transparence. 

Le film constituant la couche 3 sera celui permet- 

20 tant la soudure. L 1 ideal est un film compatible pour sa 

soudure avec la matiere avec laquelle il va etre en contact 
sur la zone de soudure 10 du pot 4 lui-meme. 

Dans de nombreux cas , on pourra utiliser un film 
de la meme base polymere ou copolymere que celle sur 

25 laquelle il sera soude. Cela concerne done les films souda- 
bles sur eux-memes, le film devant etre adapte au materiau 
sur lequel il faut souder, ainsi qu'au produit a condi- 
tionner du fait de ses proprietes barrieres et aux risques 
de souillures dans les zones de scellage qui viendraient 

30 perturber 1 1 etancheite . Le materiau le plus souvent choisi 
sera le polyethylene. On obtient d'excellents resultats 
avec un polyethylene ayant pour epaisseur 20, 30, 40, 50, 
60 ou 70 microns. Au-dela de 70 microns, la dechirure de 
l^percule 5 suivant la decoupe est plus difficile a reali- 

35 ser. 

Ainsi, seul le polyester decoupe a perdu de ses 
proprietes barrieres du fait de la f ragilisation 1. Les 
autres composants de 1 1 opercule 5 ne sont pas affaiblis 
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et conservent toutes leurs proprietes barrieres.' 

Selon un second mode de realisation, et comme le mcn- 
tre la figure 2, la fragilisation 1 est situee sur une couche 
supplement aire 6 assemblee par contre-collage ou extrusion ou 
5 co-extrusion avec l'une ou avec les deux couches 2' et 3 T , 
assurant ainsi l'arrachage desdites couches 2 f et 3 f .et ainsi 
de l'opercule 5 tout en maintenant une etancheite parfaite 
avec le pot 4. 

Selon une caracteristique de l f invention, la couche 

10 6 supplementaire est un film a resistance physique importante, 
polymere ou copolymere, muni d f une decoupe continue ou discon- 
tinue avant assemblage par contre-collage ou extrusion ou co- 
extrusion avec la couche 2' ou 3' sous la forme d f un film 
d 1 aluminium lui-me*me assemble par contre-collage, ou extrusion 

15 ou co-extrusion avec la couche 3' ou 2' permettant la soudure 
sur le pot, sous la forme d T un film polymere, copolymere, ex- 
trude ou co-extrude. 

Suivant une autre caracteristique de 1' invention, la 
couche 6 fragilisee est en polyester resistant a un outil de 

20 scellage, resistant et imprimable, la couche 3» etant en poly- 
ethylene soudable sur le pot 4 et la couche 2' etant composee 
d'un film d' aluminium ou tout autre film presentant les memes 
proprietes barrieres et la mime faible resistance physique que 
l f aluminium ou suivant les caracteristiques d» etancheite lequLses. 

25 Conformement a une autre caracteristique de l f in- 

vention, l'epaisseur de la couche 6 est comprise entre 12 
et 24 microns, celle de la couche 2 f entre 7 et 40 microns 
et celle de la couche 3 f entre 20 et 70 microns. 

Ce mode de realisation est utilise pour tous les 

30 produits a conditioner ayant une sensibilite normale ou 
grande au gaz, a la vapeur d'eau ou aux rayons ultra- 
violets. 

Les films formant les couches 2* et 3* repondent 
aux mSmes criteres et aux m£mes exigences que ceux retenus 
35 pour le choix des films formant les couches 2 et 3 dans 
le premier mode de realisation. 

Le materiau composant le film polymere de la 
couche 6 sera en general l f aluminium, car £ partir de 
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12 microns d-epaisseur il presente d • excellentes caracte- 
ristiques d • impermeability k l'oxygene, a la vapeur d'eau 
ainsi qu'aux rayons ultraviolets. D ' autre part, utilise 
jusqu'a environ 40 microns, il se dechire parf aitement . (* 
5 pourra eventuellement remplacer la couche d- aluminium par 
un film presentant des proprietes barrieres identiques , 
ainsi que la meme resistance physique que 1 • aluminium 
car dans le cas de 1 • aluminium , la dechirure provoquee 
lors de 1'ouverture du pot 4 epouse scrupuleusement celle 
10 du polyester decoupe. 

Les couches 2', 3' et 6 sont assemblies par contre- 
collage, extrusion ou co-extrusion. Pour le contre-collage , 
on utilisera une colle presentant une haute resistance. Les 
colles doivent etre compatibles aux materiaux a assembler, 
de maniere a obtenir une excellente garantie d' adhesion 
pour ne pas se degrader au moment de la soudure et pour 
que les materiaux ne se delaminent pas au moment de 
l'arrachage. La colle peut etre aisement remplacee par 
une extrusion d'un polymere ou copolymere. Une couche de 
8 a 12 g/m de polyethylene est suffisante. Cette operation 
sera realisee sur une machine d' extrusion couchage classi- 
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30 
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Pour assembler la couche 2 ' avec la couche 3 • , on 
pourra eviter 1' operation de contre-collage, extrusion 
ou co-extrusion en appliquant directement le film de 
soudure sur 1- aluminium, ou par 1 • ad jonction d'un primaire 
d'accrochage, ou encore en appliquant, avec ou sans primai- 
re d'accrochage, un vernis ou une laque thermoscellante . 

L ' impression peut egalement etre effectuee, le 
cas echeant, sur la couche 2 • , si le polyester n'est pas 
metallise, ladite impression apparaissant par transparence. 

Selon une variante de 1' invention, et comme le 
montrent les figures 3 et 4, l'opercule 5 est pourvu 
d'une languette d'arrachage 7 collee ou soudee sur la 
zone fragilisee 8 et suf f isamment grande pour assurer 
une bonne prise entre deux doigts. 

D' autre part, ladite languette 7 devra egalement 
etre suf f isamment solide pour resister au moment de 1 • ar- 
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rachage. 

Selon une autre variante de 1' invention, et comme 
le montrent les figures 5 et 6, une partie 9 de la zone 8 
depasse exterieurement la zone de soudure 10 et suffisam- 
5 ment pour assurer une bonne prise entre deux doigts en vue 
de l'arrachage de I'opercule. 

Cette technique permet de supprimer la depose de la 
languette 7. La traction sur cette partie de I'opercule 5 
debordant du pot 4, done de la zone de soudure 10, provoque- 
10 ra un resultat sensiblement identique. 

Comme le montrent les figures 3 et 5, la zone fra- 
gilisee 8 a la forme d'une bande d 1 environ 1 cm de large 
s'etendant sur toute la longueur de I'opercule 5. 

Selon une autre variante, et comme le montrent les 
15 figures 4 et 6 , la zone fragilisee 8 est situee juste a 
I'interieur de la zone de soudure 10, ayant la meme forme 
que cette dernier e, done que I'opercule 5. 

Ainsi, en tirant sur la languette d'arraehage 7, 
ou sur la partie 9 depassant exterieurement la zone de 
20 soudure 10, 1 1 utilisateur va ouvrir I'opercule 5 du pot 4 
suivant la deeoupe. En effet, au moment de l'ouverture, 
le polyester, materiau physiquement tres resistant, va 
entrainer avec lui 1' aluminium et le film de soudure, leur 
resistance a la dechirure etant nettement plus faible que 
25 celle du polyester. Ainsi, ces materiaux vent suivre par- 
faitement, lors de I'ouverture du pot 4, la forme du 
polyester decoupe, la zone de soudure 10 entre I'opercule 5 
et le pot 4 restant intacte. Seule une partie de I'opercule 
5, ayant la forme desiree, est arrachee totalement ou par- 
30 tiellement. 

L' invention a egalement pour objet un procede de 
fabrication d'un opercule 5, selon le premier mode de reali- 
sation represents figure 1, qui consiste a decouper de 
maniere continue ou discontinue le film en polyester metal- 
35 lise ou non y formant la couche 2', puis a 1' assembler par 
contre-collage ou extrusion ou co-extrusion avec le film 
en polyethylene formant la couche 3*. 

Le procede de fabrication de I'opercule selon le 
second mode de realisation represents figure 2, consiste 
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a decouper de maniere continue ou discontinue le film en 
polyester formant la couche 6, puis a l 1 assembler par 
contre-collage ou extrusion ou co-extrusion avec le film 
d' aluminium formant la couche 2' , et enfin a 1 1 assembler 
5 par contre-collage ou extrusion ou co-extrusion avec le 
film en polyethylene formant la couche 3 f . 

Selon une autre caracterlstique de 1 1 invention , la 
languette d'arrachage 7 de 1' opercule 5 est collee ou 
soudee audit opercule 5 simultanement a 1« operation de 
10 soudure dudit opercule 5 sur le pot 4. 

Comme le montre la figure 7, les moyens mis en 
oeuvre pour couper les zones fragilisees 8 en forme de 
bandes ou ayant la meme forme que celle de 1" opercule 5 
sont des lames coupantes 11 ou des dxsques coupants entrai- 
15 nes ; permettant une coupe en continu, dans le sens du 
defilement du film, reperee lateralement , les lames 
coupantes 11 ou les disques etant proches et en amont des 
rouleaux 12 permettant 1* operation de collage ou de contre- 
collage entre la couche 6 et la couche 2 1 , ou entre la 
20 couche 6 et la couche 3 1 . Ce mode de realisation necessite 
une tension de bande aussi faible que possible. 

Comme le montre la figure 8, les moyens mis en 
oeuvre pour decouper la zone fragilisee 8 en forme de 
bandes ou ayant la meme forme que celle de l 1 opercule 5 
25 sont sous la forme d ■ outillages de decoupe 13 permettant 
une coupe reperee en fonction d'une impression avec repe- 
rage lateral et longitudinal, les outillages de decoupe 13 
etant proches des rouleaux 12 permettant l 1 operation de 
collage ou de contre-collage entre la couche 6 et la couche 
30 2 1 , ou entre la couche 6 et la couche 3 ! . 

Si done on realise une decoupe rectiligne, elle 
aura lieu juste avant le contre-collage, comme le montre 
la figure 7. Pour 1* extrusion, un principe equivalent 
peut etre retenu. Cette technique permet d'utiliser un 
35 polyester imprime ou non, ou encore de realiser l'impression 
sur l 1 aluminium lui-meme. 

Si, par contre, on realise une decoupe ayant la 
forme du pot 4, eile aura lieu en meme temps que l f impres- 
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sion, de maniere a pouvoir positionner les lames 11 ou 
les disques ou les outillages de decoupe 13 par rapport 
au pot 4. 

Les opercules 5 etant fabriques le plus souvent 
5 par grandes bobines , 1 ' operation de collage ou de soudage 
des languettes d'arrachage 7 avec ledit opercule 5 n'aura 
lieu que juste avant ou juste apres 1' operation de soudure 
dudit opercule 5 avec le pot 4. 

L 1 invention a ete decrite plus specialement a 
10 propos d'un opercule 5 destine a etancher un pot 4. Cepen- 
dant, elle est egalement applicable a tout autre emballage 
destine a etre etanche par soudure, notamment des bouteil- 
les , des bidons , des boites . 

Bien entendu, l 1 invention n*est pas limitee aux 
15 modes de realisation decrits et representes aux dessins 
annexes, Des modifications restent possibles, notamment 
du point de vue de la constitution des divers elements, 
ou par substitution d 1 equivalents techniques, sans sortir 
pour autant du domaine de protection de 1" invention. 
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-REVENDICATIONS- 

1. Qpercule multi-couche etanche non pelable, carac- 
terise en ce qu T il est muni d'un dispositif d T ouverture con- 
tr8lee (1) tout en maintenant une etancheite parfaite avec le 

5 pot. 

2. Opercule selon la revendication 1, caracterise 
en ce que le dispositif (1) est avant ageusement sous la for- 
me d T une fragilisation de l'une (2) de ses deux couches (2) 
et (3), assurant ainsi l'arrachage ou le per cement de l f autre 

lO couche (3) et done de 1* opercule (5) tout en ayant maintenu 
une etancheite parfaite avec le pot (4). 

3. Opercule selon la revendication 2, caracterise en 
ce que la couche (2) fragilisee est un film a resistance phy- 
sique importante, polymere ou copolymere, metallise ou non, 

15 muni d'une decoupe continue ou discontinue avant assemblage par 
contre-collage ou extrusion ou co-extrusion avec la couche (3), 
permettant la soudure sur le pot (4), sous la forme d'un film 
polymere, copolymere, extrude ou co-extrude. 

4. Opercule selon la revendication 3, caracterise 
20 en ce que la couche (2), fragilisee, est en polyester metal- 
lise ou non, resistant a. un outil de scellage, resistant et 
imprimable, la couche (3) etant en polyethylene soudable sur 
le pot (4) . 

5. Opercule selon la revendication 4, caracterise 
25 en ce que l f epaisseur de la couche (2) est comprise entre 

12 et 24 microns et lfepaisseur de la couche (3) est com- 
prise entre 20 et 70 microns. 

6. Opercule selon la revendication 1, caracterise 
en ce que la fragilisation (1) est situee sur une couche 

30 supplementaire (6) assemblee par contre-collage ou extru- 
sion ou co-extrusion avec l f une ou avec les deux couches 
(2 1 ) et (3 f ), assurant ainsi l'arrachage desdites couches 
(2») et (3 l ) et ainsi de l f opercule (5) tout en maintenant 
une etancheite parfaite avec le pot (4). 

3 ^ 7. Opercule selon la revendication 6, caracterise 

en ce que la couche (6) supplementaire est un film a 
resistance physique importante, polymere ou copolymere, 
muni d f une decoupe continue ou discontinue avant assemblage 
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par contre-collage ou extrusion ou co-extrusion avec la cou- 
che (2 f ou 3') sous la forme d*un film d J aluminium lui-meme 
assemble par contre-collage, ou extrusion ou co-extrusion 
avec la couche (3» ou 2') permettant la soudure sur le pot, 
5 sous la forme d'un film polymer e, copolymer e, extrude ou 
co-extrude. 

8. Opercule selon la revendication 7, caracterise 
en ce que la couche (6) fragilisee est en polyester resis- 
tant a un outil de scellage, resistant et imprimable, la 

10 couche (3 ? ) etant en polyethylene soudable sur le pot (4) 
et la couche (2 f ) etant composee d f un film d r aluminium ou 
tout autre film presentant les m§raes proprietes barrieres 
et la me*me faible resistance physique que l 1 aluminium ou 
suivant les caracteristiques d'etancheite requises. 

15 9. Opercule selon la revendication 8, caracterise 

en ce que l'epaisseur de la couche (6) est comprise entre 
12 et 24 microns, celle de la couche (2 f ) entre 7 et 40 
microns et celle de la couche (3») entre 20 et 70 microns. 

10. Opercule selon I'une quelconque des revendica- 
-20 tions 1 a 9, caracterise en ce qu'il est pourvu d ? une lan- 

guette d'arrachage (7) collee ou soudee sur la zone fragilisee 
(8) et suffisamment grande pour assurer une bonne prise entre 
deux doigts. 

11. Opercule selon l T une quelconque des revendica- 
25 tions 1 a 9, caracterise en ce qu'une partie (9) de la zone 

fragilisee (8) depasse exterieurement la zone de soudure (lO) 
et suffisamment pour assurer une bonne prise entre deux 
doigts en vue de l T arrachage de 1' opercule. 

12. Opercule selon l'une quelconque des revendica- 
30 tions 10 et 11, caracterise en ce que la zone fragilisee (8) 

a la forme d'une bande d 1 environ 1 cm de large s T etendant 
sur toute la longueur de 1* opercule (5). 

13. Opercule selon l T une quelconque des revendica- 
tions lO et 11, caracterise en ce que la zone fragilisee (8) 

35 est situee juste a l'interieur de la zone de soudure (lO), 

ayant la m£me forme que cette derniere, done que 1 T opercule ( 5) . 

14. Procede de fabrication d'un opercule (5) selon 
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I'une quelconque des revendi cat ions 2 a 5, caracterise en ce 
qu'il consiste a decouper de maniere continue ou discontinue 
le film en polyester metallise ou non, formant la couche (2 T ), 
puis a 1 T assembler par contre-collage ou extrusion ou co- 
5 extrusion avec le film en polyethylene formant la couche (3'). 

15. Procede de fabrication d r un opercule (5) selon 
l T une quelconque des revendications 6 a 9 9 caracterise en 

ce qu'il consiste a decouper de maniere continue ou discon- 
tinue le film en polyester formant la couche (6), puis a 
lO l 1 assembler par contre-collage ou extrusion ou co-extrusion 
avec le film d 1 aluminium formant la couche (2*), et enfin 
a 1* assembler par contre-collage ou extrusion ou co-extrusion 
avec le film en polyethylene formant la couche (3 1 ). 

16. Procede de fabrication d T un opercule (5) selon 
15 l T une quelconque des revendications 14 et 15, caracterise 

en ce que la languette d'arrachage (7) de l f opercule (5) est 
collee ou soudee audit opercule (5) simultanement a 1 T opera- 
tion de soudure dudit opercule (5) sur le pot (4). 

17. Procede de fabrication d ! un opercule (5) selon 
20 l T une quelconque des revendications 14 et 15, caracterise en 

ce que les moyens mis en oeuvre pour couper les zones fragi- 
lisees (8) en forme de bandes ou ayant la me*me forme que celle 
de 1 T opercule (5) sont des lames coupantes (H) ou des dis- 
ques coupants entraines, disposes par paires pour chaque 

25 bande a decouper, permettant une coupe en continu, dans le 
sens du defilement dufLlm, reperee lateralement, les lames 
coupantes (11) ou les disques etant proches et en amont des 
rouleaux (12) permettant l f operation de collage ou de contre- 
collage entre la couche (6) et la couche (2 T ), ou entre la 

30 couche (6) et la couche (3 1 ). 

18. Procede de fabrication d'un opercule (5) selon 
l f une quelconque des revendications 14 et 15, caracterise en 
ce que les moyens mis en oeuvre pour decouper la zone fragi— 
lisee (8) en forme de bandes ou ayant la m£me forme que celle 

35 de 1* opercule (5) sont sous la forme d ? outillages de decoupe 
(13) permettant une coupe reperee en fonction d f une impres- 
sion avec reperage lateral et longitudinal, les outillages 
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de decoupe (13) etant proches des rouleaux (12) permettant 
l f operation de collage ou de contre-collage entre la couche 
(6) et la couche (2'), ou entre la couche (6) et la couche 
(3'). 
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